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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von faltbaren Gegenstanden, wie Buchdecken, Aktenordner, 
Faltbehaiter oder dgl. 

Das Verfahren dient dem Herstellen von faltbaren Gegen- 
standen, wie Buchdecken, Aktenordner, Faltbehaiter oder 
dgl. Verwendet wrrd eine den Einsatz von Thermoplast- 
SchweiBgut, insbesondere von Polypropyien-SchweiBgut 
ermoglichende Schweifivorrichtung. Diese umfaftt ein auf 
die gewunschte SchweiStemperatur erwarmbares 
SchweiBwerkzeug (12, 12') und ein auf eine Temperatur, die 
unterhalb- der Schmelztemperatur des SchweiBguts liegt, 
einstellbares Gegenwerkzeug (14, 14'), das eine der ge- 
wunschten SchweiB- oder Pragekontur entsprechende Pro- 
filierung (15) und ggf. auch eine Schneidkante (16) aufweist. 
Ferner ist eine dem SchweiBwerkzeug (12) zugeordnete 
warmeleitfahige hitzebestandige Trennschicht (13, 20) vor- 
gesehen, durch die hindurch dem SchweiBgut die zu seiner 
Plasttfizierung erforderliche thermische Energre zuleitbar ist 
und von der es nach seiner Abkuhlung losbar ist. Eine beson- 
ders einfache Herstellung von preisgunstigen und dennoch 
asthetisch ansprechenden Gegenstanden wird durch allein- 
ige Verwendung von SchweiBgut in Form von Stegplatten 
(1) mit zwei uber Stege. (4) miteinander verbundenen und 
somit im Abstand voneinander gehaltenen Platten (2, 3) er- 
zielt, sowie dadurch, daft die Platten zunachst durch die er- 
warmten Werkzeuge (12, 12', 14, 14*) langs dem vorgesehe- 
nen Verlauf der AuBenkonturen der Gegenstande sowie dem 
vorgesehenen Verlauf der Falttinien (10) orttich erweicht und 
unter gleichzeitiger Verformung und Erweichung zwischen- 
tiegender... 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von faltbaren Gegenstan- 
den, wie Buchdecken. Aktenordner, Faltbehaiter oder 5 
dgL, unter Verwendung einer den Einsatz von Thermo- 
plast-SchweiBgut insbesondere von potypropylen- 
SchweiBgut ermogHchenden SchweiB vorrichtung mit 
einem auf die gewunschte SchweiBtemperatur erwarm- 
baren SchweiBwerkzeug und einem auf eine Tempera- 10 
tur, die unterhalb der Schmelztemperatur des SchweiB- 
guts liegt, einstellbaren Gegenwerkzeug, das eine der 
gewiinschten SchweiB- oder Pragekontur entsprechen- 
de Profilierung und ggf. auch eine Schneidkante auf- 
weist, sowie einer dem SchweiBwerkzeug zugeordneten 15 
warmeleitf ahigen. hitzebestandigen Trennschicht. durch 
die hindurch dem SchweiBgut die zu seiner Plastifizie- 
rung erforderiiche thermische Energie zuleitbar ist und 
von der es nach seiner Abkuhlung Iosbar isl 

Bei einem alteren Verfahren, das den Gegenstand der 20 
Patentarimeldung P 38 07 164.9 bildet, findet SchweiB- 
gut in Form von zwei Foiien, namlich einer auBeren 
Deckfolie und einer inneren Folie unter Zwischenschal- 
tung von Verstarkungseiniagen bei Durchfuhrung fol- 
gender Schritte Anwendung: 25 

Hineinziehen und Fixieren der auBeren Deckfolie, die 
dem auf eine im Temperaturbereich der Foiienerwei- 
chung, jedoch unter der Folienschmelztemperatur lie- 
genden Temperatur erwarmten Gegenwerkzeug zuge- 
wandt ist, durch Erzeugen eines Vakuums in der von 30 
dem Gegenwerkzeug gebildeten flachen Mulde, 

Einfuhren der Verstarkungseinlage in diese durch die 
Deckfolie ausgekleidete flache Mulde, 

Auflegen der dem Gegenwerkzeug abgelegenen in- 
neren Folie und der die warmeleitfahige Trennschicht 35 
bildenden Trennfolie auf die Verstarkungseinlage, 

Bewegen des erhitzten SchweiBwerkzeugs in Rich- 
tung des Gegenwerkzeugs. 

Ruckfiihren des Gegenwerkzeugs nach vollzogener 
SchweiBung sowie nach MaBgabe der SchweiBnahtab- 40 
kiihlung. 

Losen zunachst der Trennfolie von der SchweiBnaht 
und sodann der Foiien- Verstarkungseinlagen-Einheit 
nach Entfernen des Vakuums von der Mulde des Ge- 
genwerkzeugs. . 45 

Die Durchfuhrung dieses Verfahrens bedingt nicht 
nur den Einsatz verschiedener Materialien sondern we- 
gen dieser verschiedenen Materialien auch eine Reihe 
von EinzelmaBnahmen, die einer genauen zeitlichen und 
raumlichen Abstimmung bedurfen. So ist die Bereitstel- 50 
lung von genau dimensionierten Verstarkungseiniagen 
erforderlich. die dem fertigen Gegenstand die erforder- 
iiche Festigkeit verleihen. In der Regel finden als Ver- 
starkungseiniagen Zuschnitte aus steifer Pappe Anwen- 
dung, die in eine Deckfolie bzw. innere Folie gewUnsch- 55 
ter Farbgebung eingeschweiBt werden. Man hat auch 
schon versucht, asthetisch besonders ansprechende Ge- 
genstande durch EinschweiBen von Verstarkungseinia- 
gen in Form von Zuschnitten aus handelsublichen farbi- 
gen Stegplatten statt aus Pappe zwischen transparenten 60 
Foiien zu schaffen. Die SchweiBnaht veriauft dabei dicht 
auBerhalb der Kanten der Stegplattenzuschnitte. Ob- 
wohl die randoffene Struktur der zwischen den Stegen 
der Stegplattenzuschnitte befindlichen Kammern sicht- 
bar ist, lassen sich auf diese Weise Gegenstande mit 65 
einem sehr ansprechenden AuBeren schaffen, weii deren 
Farbe durch diejenige der Stegplattenzuschnitte be- 
stimmt wird. Auch bei Verwendung der Stegplattenzu- 
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schnitte als Verstarkungseiniagen ist die Herstellung 
solcher Gegenstande jedoch nur in einer Vielzahl von 
Fertigungsschritten und somit mit erhebtichem Arbeits- 
und Zeitaufwand moglich. 

An dieser S telle ist zu erwahnen, daB es bekannt ist, 
Stegplattenzuschnitte mit kaltgepreBten Faltkanten zu 
versehen, urn eine Relatiwerschwenkung von Teilberei- 
chen der Zuschnitte in bezug zueinander, beispielsweise 
zur Bildung von Faltschachteln oder Ringbuchdecken 
oder dgl. zu ermoglichen. Auch bei derartigen Falt- 
schachteln muB die randoffene Ausbildung des Zu- 
schnitts in Kauf genommen werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das be- 
kannte Verfahren unter Verminderung der Zahl der 
Fertigungsschritte wesentlich zu vereinfachen, ohne da- 
bei QualitatseinbuBen der fertigen Erzeugnisse in Kauf 
nehmen zu mussen. 

Das Verfahren nach der Erfindung, bei dem diese 
Aufgabe gelost ist, ist im wesentlichen gekennzeichnet 
durch alleinige Verwendung von SchweiBgut in Form 
von Stegplatten mit zwei Qber Stege miteinander ver- 
bundenen und somit im Abstand voneinander gehalte- 
nen Platten, sowie dadurch, daB die Platten die zunachst 
durch die erwarmten Werkzeuge langs dem vorgesehe- 
nen Verlauf der AuBenkonturen der Gegenstande sowie 
dem vorgesehenen Verlauf der Faltlinien ortlich er- 
weicht und unter gleichzeitiger Verformung und Erwei- 
chung zwischeniiegender Stegabschnitte aus ihrer Ebe- 
ne heraus einander angenahert werden, bis sie schlieB- 
Hch einander beruhren und miteinander eine SchweiB- 
verbindung eingehen, und daB gleichzeitig, oder unmit- 
telbar anschlieBend angrenzend an die SchweiBnaht die 
die AuBenkontur bestimmende Schnittlinie gelegt wird. 

Es hat sich gezeigt, daB sich nach diesem Verfahren 
hergestellte Gegenstande durch ein sehr ansprechendes 
AuSeres auszeichnen, wobei ihre Farbe einfach durch 
Wahl von entsprechend eingefarbten Stegplatten ats 
Ausgangsmaterial vorbestimmbar ist. Sie sind ferner ge- 
gen Feuchtigkeitseinwirkungen sowie Verschmutzung 
in rauher Umgebung sehr unempfindlich und lassen sich 
im Bedarfsfall leicht reinigen. Da das zum Einsatz geian- 
gende Ausgangsmaterial selbst als preisgunstiges Mas- 
senprodukt herstellbar ist. ergeben sich auch fur die 
nach dem erfindungsgemSBen Verfahren gefertigten 
Gegenstande geringere Herstellungskosten. 

Als in asthetischer Hinsicht sehr ansprechend und 
uberdies fur die Steifigkeit der faltbaren Gegenstande 
forderlich hat es sich herausgestellt, wenn die Faltlinien 
durch VerschweiBen der Platten langs einer Linie gebil- 
det werden, die einen spitzen Winkel mit dem Verlauf 
der Stege des Stegplattenzuschnitts einschlieBL Bei ei- 
nem derartigen Verlauf der die scharnierartige Verbin- 
dung bildenden schmalen Verbindungszone wird das 
vorubergehend aufgeschmolzene Material der ortlich 
verformten Stege zur Verfestigung und Versteifung der 
faltbaren Gegenstande in sehr vorteilhafter Weise her- 

angezogen. ^ 

Die Erfindung richtet sich weiterhin auf eine vorteil- 
hafte Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach der Erfindung, mit einem SchweiBwerkzeug, dem 
eine warmeleitfahige. hitzebestandige Trennschicht zu- 
geordnet ist, und einem Gegenwerkzeug, wobei beide 
Werkzeuge in einer Presse, z.B. einer Hubtischpresse 
relativ zueinander auf- und absteuerbar sind, die da- 
durch gekennzeichnet ist daB das zur Verminderung 
des Anklebens auf eine Temperatur unter der Schmelz- 
temperatur des Stegplattenmaterials erwarmte Gegen- 
werkzeug einen sich von der Nutzenseite des Stegplat- 
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tenzuschnitts weg offnenden spitzen Winkel mit dem 
Stegplattenzuschnitt b2w. mit der letzteren iiber die 
Trennschicht abstiitzenden flachen Stirnseite des 
SchweiBwerkzeugs einschlieBt. 

Mit Hilfe dieser Vorrichtung laBt sich die dem 
SchweiBwerkzeug abgewandte auBere Platte der Steg- 
platte unter ortlicher Erwarmung auf das SchweiBwerk- 
zeug zu verformen, welches beiden Platten sowie dem 
Steg oder den Stegen im Bereich der zu bildenden 
SchweiBnaht so viel Warme zufuhrt, daB eine der Ge- 
genwerkzeugform entsprechend geformte SchweiBver- 
bindung zwischen beiden ortlich aufeinander zugefiihr- 
ten Platten der Stegplatte entsteht. In einem folgenden 
Arbeitsschritt laBt sich der Nutzen durch einen unmit- 
telbar neben der so gebildeten SchweiBnaht verlaufen- 
den Schnitt leicht von Abfall trennen. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, 
wenn eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 
rens zum Einsatz gelangt, bei der das auf eine Tempera- 
tur dicht unter der Schmelztemperatur des Stegplatten- 
materials erwarmte Gegenwerkzeug stirnseitig mit ei- 
nem sich etwa parallel zur flachen Stirnseite des 
SchweiBwerkzeugs erstreckenden Abschnitt mit einem 
Dekorprofil versehen ist, an den sich auf der dem Nut- 
zen abgewandten Seite eine geringfiigig uber das De- 
korprofil vorstehende Schneidkante anschlieBt. Mit Hil- 
fe dieser Vorrichtung lassen sich namlich praktisch 
gleichzeitig einmal die beiden Platten der Stegplatte 
ortlich erweichen, zusammenfuhren und miteinander 
verschweiBen und zum anderen unmittelbar angren- 
zend an die SchweiBnaht der Trennschnitt zum Heraus- 
losen des den Nutzen bildenden Gegenstandes aus dem 
Abfallgitter legen. 

Zum Erzielen einer besonders ansprechenden Kan- 
tenausbildung mit hoher Festigkeit ist es von Vorteil, 35 
wenn das Gegenwerkzeug zwischen dem Dekorprofil- 
Absch'nitt und der Schneidkante eine zuriickversetzte 
Nut aufweist. Diese Nut nimmt namlich den verdrang- 
ten Teit des geschmolzenen Stegpiattenmaterials auf 
und fiihrt zur Bildung einer unmittelbar neben der 40 
Schneidlinie veriaufenden stabilisierenden Begren- 
zungswulst. 

Eine zweckmaBige Materialverdrangung bzw. -aus- 
nutzung wird weiter dadurch begiinstigt, daB die 
Schneidkante eine SchrSgflache aufweist, die mit der 45 
praktisch ebenen Stirnflache des SchweiBwerkzeugs ei- 
nen Winkel einschlieBt, der zur dem Nutzen abgewand- 
ten Seite hin offen und etwas kleiner als 90° ist. 

Vorteilhafterweise ist die dem SchweiBwerkzeug zu- 
geordnete Trennschicht durch eine Trennfolie, vorzugs- 50 
weise durch eine Polyimidfolie gebildet 

Anstelle einer Trennfolie kann die Trennschicht auch 
durch einen Antihaftuberzug des SchweiBwerkzeug ge- 
bildet sein. 

Zur Herstellung eines derartigen Antihafttiberzugs 55 
kann Teflon, eine Keramikbeschichtung oder ein 
Chromuberzug dienen. Besonders vorteilhaft, weil sehr 
widerstandsfest, ist eine Antihaftbeschichtung in Form 
von flammgespritztem Titan. Bei Verwendung dieser 
Titanbeschichtung ist es sogar m6glich, anstelle des Ge- 60 
genwerkzeugs das SchweiBwerkzeug mit der Schneid- 
kante und ggf.dem Dekorprofil zu versehen. 

ZweckmaBigerweise ist eines der Werkzeuge zur vor- 
ubergehenden Festlegung des Stegplattenzuschnitts 
wahrend der SchweiB- und Abkuhlphase an eine ihm 65 
zugeordnete Vakuumquelle anschlieBbar. 

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der Er- 
findung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung 
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und der Zeichnung, auf die beziiglich aller nicht.im Text 
beschriebenen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen 
wird. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausschnitts 
5 einer Stegplatte 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Stegplattenzuschnitt 
Fig. 3 eine Schnittansicht zur schematischen Veran- 
schaulichung einer ersten Ausfiihrungs einer Vorrich- 
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
10 rens, 

Fig. 4 eine Schnittansicht zur schematischen Veran- 
schauiichung einer zweiten Ausfuhrungsform der Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und 
15 Fig. 5 eine Schnittansicht zur schematischen Veran- 
schaulichung einer weiteren abgewandelten Vorrich- 
tung zur Erzeugung einer als Faltkante dienenden 
SchweiBverbindung. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, umfaBt eine Stegplatte 1 
20 zwei sich im Abstand und parallel zueinander erstrek- 
kende Platten 2, 3. die uber sich quer zu ihnen und 
ihrerseits parallel zueinander verlaufende Stege 4 mit- 
einander verbunden sind und so eine sehr leichte und 
denoch besonders steife Baueinheit bilden. Diese Steg- 
25 platten 1 sind aus Kunststoff, z.B. aus Polyolefin, vor- 
zugsweise aus Polyathylen stranggepreBt und besitzen 
einen Schmelzpunkt von etwa 165° C. 

Handelsiibliche Stegplatten 1 besitzen in der Regel 
eine Starke a von 3,5 mm, haben ca. 26 Stege in regelma- 
30 Bigen Abstanden verteilt auf 10 cm sowie eine Stegdicke 
von 0,2 — 0,3 mm und eine geringfiigig groBere Platten- 
dicke. Selbstverstandlich lassen sich im Bedarfsfall zur 
VergroBerung der Steifigkeit auch derartige Stegplat- 
ten mit groSerer Platten- bzw. Stegdicke herstellen; es 
kann naturlich auch zweckmaBig sein, in Abhangigkeit 
von dem jeweiligen Eirisatzzweck Stegplatten mit einer 
groBeren oder kleineren Starke als der genannten Star- 
ke a — 3,5 mm zu verwenden. 

Fig. 2 zeigt einen Stegplattenzuschnitt 5, dessen Au- 
Benabmessungen diejeigen einer herzustellenden Buch- 
decke 6 iibersteigen. Letztere umfaBt einen Unterdeckel 
7. einen RCicken 8 sowie einen Vorderdeckel 9, der eben- 
so wie der Unterdeckel 7 in bezug auf den Rucken 8 
langs einer schmalen Verbindungszone 10 scharnierar- 
tig schwenkbar ist. 

Urn die Einheit aus Unterdeckel 7, Rucken 8 und Vor- 
derdeckel 9 aus dem Stegplattenzuschnitt 5 zu gewin- 
nen, werden die Platten 2 und 3 der Stegplatte t bei 
Bildung einer schmalen SchweiBverbindung fangs der 
Umfangskonturen dieser Einheit ortlich erhitzt und zu- 
sammengepreBt. Unmittelbar neben der SchweiBver- 
bindungsnaht langs der auBeren Konturen der Einheit 
wird das Plattenmaterial durchtrennt, urn die Einheit aus 
dem Zuschnitt herauszuldsen. Es verbleibt somit nur ein 
schmales Abfallgitter 11, das in der Praxis vergleichs- 
weise kleiner als in Fig. 2 angedeutet gehalten werden 
kann. 

Zum VerschweiBen der Platten 2 und 3 kann eine 
Vorrichtung gemaB Fig. 3 Anwendung finden. Diese 
umfaBt eiri SchweiBwerkzeug 12, dem eine warmeleitfa- 
hige Trennfolie. z.B. eine Polyimidfolie 13 auf die veran- 
schaulichte Weise zugeordnet ist, sowie ein Gegen- 
werkzeug 14. Beide Werkzeuge 12, 14 sind in einer nicht 
naher veranschaulichten Presse, z.B. einer Hubtisch- 
presse relativ zueinander auf- und absteuerbar. Wah- 
rend das SchweiBwerkzeug 12 auf einer Temperatur 
gehalten wird, die etwas tiber dem Schmelzpunkt des 
Stegpiattenmaterials liegt, wird das Gegenwerkzeug 14 
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auf eine Temperatur unterhalb des Schmelzpunktes er- 
warmt Stirnseitig ist das Gegenwerkzeug 14 so ausge- 
bildet daB es mit dem Stegplattenzuschnitt 5 bzw. mit 
der letzteren Qber die Trennfolie 13 abstutzenden Aa- 
chen Stirnseite des SchweiBwerkzeugs 12 einen spitzen 5 
Winkel von etwa 45° einschlieBt, der sich von der in 
Fig. 3 rechts dargestellten Nutzenseite des Stegplatten- 
zuschnitts 5 weg offnet Zur Nutzenseite hin schlieflt die 
Stirnseite des Gegenwerkzeugs 14 mit der flachen Stirn- 
seite des SchweiBwerkzeugs 12 dagegen einen Winkel 10 
ein, der nur etwas kleiner als 90° ist. 

Nach Herstellung einer SchweiBverbindung zwischen 
den beiden Platten 12 und 13 unter Plastifizierung des in 
der SchweiBzone befindlichen Stegmaterials, das zur 
Bildung der SchweiBnaht beitragt, laBt sich im Bereich 15 
der SchweiBnaht bzw. unmittelbar neben ihr die Schnitt- 
linie legen. die die Trennung des Nutzens in Form der 
Buchdecke 6 vom Abfallgitter 11 ermoglicht 

Fig. 4 veranschaulicht die besondere Ausbildung des 
Gegenwerkzeugs 14', mit dessen Hilfe die Platten 2 und 20 
3 miteinander unter Bildung eines randseitigen Dekors 
verschweiBbar sind und das weiterhin dazu dient gleich- 
zeitig den Nutzen 6 vom Abfallgitter 11 zu trennen. Zu 
diesem Zweck weist das Gegenwerkzeug 14' auf seiner 
einen Seite einen Dekorprofii-Abschnitt 15 und auf sei- 25 
ner anderen, dem Nutzen 6 abgewandten Seite erne 
geringfugig Qber das Dekorprofil vorstehende Schneid- 
kante 16 auf. Zwischen dem Dekorprofii-Abschnitt 15 
und der Schneidkante 16 ist eine zuruckversetzte Nut 17 
vorgesehen. Wie aus Fig. 4 ersichtlich, weist die 30 
Schneidkante 16 eine Schragflache 18 auf, die mit der 
praktisch ebenen Stirnflache des SchweiBwerkzeugs ei- 
nen Winkel einschlieBt. der zur dem Nutzen 6 abge- 
wandten Seite hin offen und etwas kleiner als 90° ist. 
Diese Ausbildung des Gegenwerkzeugs stellt sicher, 35 
daB im Zuge des SchweiBvorgangs das zwischen den 
Werkzeugen erfaBte und plastifizierte Stegplattenmate- 
rial zur Bildung einer unmittelbar neben der Schneidli- 
nie verlaufenden stabilisierenden Begrenzungswulst 19 

fuhrt „. . 40 

Die Fig. 3 und 4 zeigen Beispiele des Einsatzes einer 
zwischen das SchweiBwerkzeug 12 und das zu schwei- 
Bende Stegplattenmaterial eingeschalteten Trennfolie 
13. Fig. 5 zeigt daB statt dessen auch die Moglichkeit 
gegeben ist, die Trennschicht durch einen Antihaftuber- 45 
zug 20 zu bilden- Die in Fig. 5 veranschaulichte Vornch- 
tungdient namlich der Bildung der als Faltkante dienen- 
den schmalen Verbindungszone 10, wie sie zwischen 
dem Rucken 8 und dem Vorderdeckel 9 und analog 
zwischen dem Rucken 8 und dem Unterdeckel 7 vorge- 50 
sehen ist. Ih diesem Fall kdnnen zwei SchweiBwerkzeu- 
ge 12' zum Einsatz gelangen, die beide auf die Plastifi- 
ziertemperatur des Stegplatten materials erwarmt und 
deshalb mit dem Ami haft iiberzug 20 versehen sind. 

Dieser Antihaftiiberzug kann durch eine Keramikbe- 55 
schichtung, einen Chromuberzug oder einen Teflon- 
uberzug gebildet sein. Als besonders widerstandsfest 
hat sich eine Beschichtung in Form von flammgespritz- 
tem Titan erwiesen. Bei Verwendung dieser Titanbe- 
schichtung ist es sogar mdglich. SchweiBwerkzeug und eo 
Gegenwerkzeug zu vertauschen. dh. das SchweiBwerk- 
zeug mit der Schneidkante und ggf. auch das Dekorpro- 
fil auszuriisten. Dabei ist es sehr gOnstig, wenn das Ge- 
genwerkzeug zur vordbergehenden Festlegung des 
Stegpiattenzuschnitts wahrend der SchweiB- und Ab- 65 
kuhlphase an eine ihm zugeordnete Vakuumquelle an- 
schlieBbar ist Dadurch IaBt sich der Zuschnitt in seiner 
Lage auf dem Gegenwerkzeug durch Festsaugen fixie- 



ren, bis nach dem SchweiBvorgang das SchweiBwerk- 
zeug abgehoben und die SchweiBverbindung ausrei- 
chend abgekOhlt ist Die Gefahr einer unerwunschten 
Mitnahme des Zuschnitts durch das SchweiBwerkzeug 
beim Trennen der Werkzeuge voneinander ist vielmehr 
wirksam unterbunden. 

In vorteilhafter Weise lassen sich einfach durch run- 
den Verlauf der Schneidkante und des Dekorprofils der 
Werkzeuge auch Buchdecken bzw. Aktenordner oder 
dgU wie in Fig. 2 gestrichelt angedeutet, mit abgerunde- 
ten Ecken 21 herstellen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von faltbaren Gegen- 
standen, wie Buchdecken, Aktenordner, Faltbehal- 
ter oder dgl., unter Verwendung einer den Einsatz 
von Thermoplast-SchweiBgut insbesondere von 
Polypropylen-SchweiBgut ermoglichenden 
SchweiBvorrichtung mit einem auf die gewunschte 
SchweiBtemperatur erwarmbaren SchweiBwerk- 
zeug (12, 12') und einem auf eine Temperatur, die 
unterhalb der Schmelztemperatur des SchweiBguts 
iiegt einstellbaren Gegenwerkzeug (14, 14'), das ei- 
ne der gewiinschten SchweiB- oder Pragekontur 
entsprechende Profilierung (15) und ggf. auch eine 
Schneidkante (16) aufweist, sowie einer dem 
SchweiBwerkzeug (12) zugeordneten warmelettfa- 
higen, hitzebestandigen Trennschicht (13, 20), durch 
die hindurch dem SchweiBgut die zu seiner Plastifi- 
zierung erforderliche thermische Energie zuleitbar 
ist und von der es nach seiner Abkuhlung Iosbar 1st 
gekennzeichnet durch alleinige Verwendung von 
SchweiBgut in Form von Stegplatten (1) mit zwei 
iiber Stege (4) miteinander verbundenen und so mit 
im Abstand voneinander gehaltenen Platten (2, 3), 
sowie dadurch, daB die Platten zunachst durch die 
erwarmten Werkzeuge (12, 12', 14, 14') langs dem 
vorgesehenen Verlauf der AuBenkonturen der Ge- 
genstande sowie dem vorgesehenen Verlauf der 
Faltlinien (10) ortlich erweicht und unter gleichzei- 
tiger Verformung und Erweichung zwischenliegen- 
der Stegabschnitte aus ihrer Ebene heraus einander 
angenahert werden, bis sie schlieBlich einander be- 
ruhren und miteinander eine SchweiBverbindung 
eingehen. und daB gleichzeitig oder unmittelbar an- 
schlieBend angrenzend an die SchweiBnaht die die 
AuBenkontur bestimmende Trenn- bzw. Schnittli- 
nie gelegt wird. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Faltlinien (10) durch Verschwei- 
Ben der Platten langs einer Linie gebildet werden, 
die einen spitzen Winkel mit dem Verlauf der Stege 
des Stegpiattenzuschnitts einschlieBt 

3 Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 oder 2, mit einem SchweiBwerk- 
zeug (12), dem eine warmeleitfahige, hitzebestandi- 
ge Trennschicht (13) zugeordnet ist und einem Ge- 
genwerkzeug (14), wobei beide Werkzeuge in einer 
Presse, z. B. einer Hubtischpresse, relativ zueinan- 
der auf- und absteuerbar sind, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das zur Vermeidung des Anhaftens 
am SchweiBgut auf eine Temperatur unter der 
Schmelztemperatur des Stegplattenmaterials er- 
warmte Gegenwerkzeug (14) einen sich von der 
Nutzenseite des Stegpiattenzuschnitts (5) weg off- 
nenden spitzen Winkel mit dem Stegplattenzu- 
schnitt bzw. mit der letzteren Qber die Trennschicht 
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(13) abstutzenden flachen Stirnseite des SchweiB- 
werkzeugs (12) einschlieOt. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch t oder 2, mit einem Schweiflwerk- 
zeug (12) t dem eine warmeleitfahige, hitzebestandi- 5 
ge Trennschicht (13) zugeordnet ist, und einem Ge- 
genwerkzeug(14), wobei beide Werkzeuge in einer 
Presse, z.B. einer Hubtischpresse relativ zueinander 
auf- und absteuerbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
da8 das zur Vermeidung eines Anhaftens am 10 
SchweiBgut auf eine Temperatur unter der 
Schmelztemperatur des Stegplattenmaterials er- 
warmte Gegenwerkzeug (14) stirnseitig mit einem 
sich etwa parallel zur flachen Stirnseite des 
SchweiBwerkzeugs (12) erstreckenden Abschnitt 15 
(15) mit einem Dekorprofil versehen ist, an den sich 
auf der dem Nutzen abgewandten Seite eine ge- 
ringfiigig uber das Dekorprofil vorstehende, das 
Heraustrennen des Nutzens ermoglichende 
Schneidkante (16) anschlieBt 20 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gegenwerkzeug (14) zwischen 
dem Dekorprofil-Abschnitt (15) und der Schneid- 
kante(16) eine zuruckversetzte Nut (17) aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB die Schneidkante (16) eine 
Schragflache (18) aufweist, die mit der praktisch 
ebenen Stirnflache des SchweiBwerkzeugs (12) ei- 
nen Winkel einschlieBt, der zur dem Nutzen abge- 
wandten Seite hin offen und etwas kleiner a!s 90° 30 
ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dem SchweiB- 
werkzeug (12) zugeordnete Trennschicht durch ei- 
ne Trennfolie (13) gebildet ist. 35 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trennfolie (13) durch eine Polyi- 
midfolie oder eine PTFE-Glasgewebefolie gebildet 
ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennschicht 
durch einen Antihaftiiberzug (20) des SchweiB- 
werkzeugs (12') gebildet ist. 

10. Vorrichtung. zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 oder 2, mit einem 45 
SchweiBwerkzeug, dem eine warmeleitfahige. hit- 
zebestandige Trennschicht zugeordnet ist und ei- 
nem Gegenwerkzeug, wobei beide Werkzeuge in 
einer Presse, z. B. einer Hubtischpresse, relativ zu- 
einander auf- und absteuerbar sind, dadurch ge- 50 
kennzeichnet daB das auf eine Temperatur ober- 
halb der SchweiBtemperatur erwaYmte SchweiB- 
werkzeug mit dem Dekorprofil und/oder der 
Schneidkante versehen und mit einem sehr wider- 
standsfesten Antihaftiiberzug, vorzugsweise in 55 
Form einer flammgespritzten Titan- Beschichtung, 
versehen ist 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB eines der Werkzeuge 
zur vorubergehenden Festlegung des Stegplatten- eo 
zuschnitts wahrend der SchweiB- und Abkiihlphase 
an eine ihm zugeordnete Vakuumquelle anschlieB- 
bar ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet daB das SchweiBwerk- 65 
zeug und das Gegenwerkzeug zur Bitdung abge- 
rundeter Ecken entsprechend abgerundet ausgebil- 
det sind. 
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